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The solution suggested in Claim 1 cannot be 
considered inventive for the following reasons ( PCT 
Article 33(3)): 
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(57) Abstract 

The invention relates to a method for laser welding metal sheets (1, 2) with a butt joint. The inventive method is characterized in that 
before or in the welding area at least one of the sheets (1, 2) is plastically deformed by means of a squeezer (6) in order to widtti 
of a gap that may exist between the sheets (1, 2). According to the invention, the profile produced by the squeezer (6) in the sheete (1 2) 
is independent of the junction area (5) of the sheets (1, 2). The invention also relates to a device for carrying out the inventive method. 


(57) Zusammenfassung 


h~*,*h?* Erflnd "|\S betnfft ein Verfahren zum Schweissen von BIcchen (1, 2) im Stumpfstoss mittels Laser, wobei das Verfahren darin 
besteht, dass vor oder in der Schweisszone mindestens eines der Bleche (1, 2) mit einem Quetschkdrper (6) plastisch verformt wW urn die 
Breite eines allfallingen Spaltes zwischen den Blechen (1, 2) zu verringem. Ein durch den Quetschkorper (6) im Blech (1, 2) erzeugtes Profil 
V e i 2f un S s 8 emds ^ unabhan 8 1 g vom Ve riauf der Stossstelle (5) der Bleche (1, 2). Des weiteren ist eine Vorrichtung zur Du3^ngdes 
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Verfahren und Vorrichtung zum Schweissen von Blechen mit 
einem Laser 


5 Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem 
Oberbegriff des Patentanspruchs 1 sowie eine Vorrichtung 
zur Durchfuhrung des Verf ahrens . 

Das Verschweissen von Blechen mit Hilfe eines Lasers ist 
10 ein heute verbreitetes Verbindungsverf ahren . Dabei werden 

die Bleche vorzugsweise stumpf miteinander verbunden, indem 
die Stirnflachen der zu verbindenden Bleche derart 
positioniert werden, dass nur ein enger Spalt zwischen den 
Blechen besteht . Urn eine hohe Qualitat der Schweissnaht zu 
15 erreichen, darf der Spalt zwischen den zu verbindenden 

Blechen nicht breiter als 0,05 bzw. 0,08 mm sein, womit die 
Abweichungen eines einzelnen Bleches die Halfte dieser 
maximal zulassigen Spaltbreiten nicht uberschreiten durfen. 
Es liegt auf der Hand, dass zur Einhaltung solcher 
20 Toleranzen entsprechend kostspielige Werkzeuge oder aber 
aufwendige Bearbeitungsverf ahren notwendig sind. 

Aus der europaischen Patentanmeldung EP-0 565 846 ist 
bekannt, bei geradlinigen Schweissnahten mindestens eines 

25 der Bleche vor oder in der Schweisszone mit Hilfe einer 
Quetschrolle derart plastisch zu verformen, dass die 
maximal zulassige Spaltbreite zwischen den zu verbindenden 
Blechen unterschritten wird. Im Zusammenhang mit der 
bekannten Lehre sind eine Reihe von Ausf uhrungsf ormen 

30 beschrieben, die sich besonders auf die unterschiedliche 
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Ausgestaltung der Quetschrollen beziehen. 

Die bekannte Lehre eignet sich ausschliesslich fur 
gradlinige Schweissnahte und ist insbesondere ungeeignet, 
wenn eine beliebige Linienf iihrungen fur die Schweissnahte 
gefordert ist, da in solchen Fallen die gemass der 
bekannten Lehre vorgeschlagenen Quetschrollen seitliche 
Krafte erzeugen, die zu unerwunschten Blechverf ormungen 
fiihren konnen. 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe 
zugrunde, ein Verfahren anzugeben, bei dem die 
Schweissnahte einen beliebigen Verlauf aufweisen konnen. 

15 Diese Aufgabe wird durch die im Patentanspruchs 1 

angegebenen Massnahmen gelost . Vorteilhafte Ausgestaltungen 
der Erfindung sowie eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
Verfahrens sind in weiteren Anspriichen angegeben. 

20 Die Erfindung weist folgende Vorteile auf: Indem mit Hilfe 
eines Quetschkorpers eine plastische Verformung erwirkt 
wird, die unabhangig von der Fortbewegungsrichtung des 

— 1.-'—^^^.^ w d^j. asm j e«6j.ij.gcu Biecn isc , ist eine 

beliebige Linienf uhrung fur eine Schweissnaht moglich, ohne 
25 dass ein unzulangliches Verformen der zu verschweissenden 
Bleche entstehen kann. Das erf indungsgemasse Verfahren und 
die Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens konnen 
somit zum Verschweissen von beliebig geformten Blechen 
ve rwende t we rden . 
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Besteht der Quetschkorper in Weiterf iihrung der Erfindung 
aus einer Kugel, so ist daruber hinaus eine ausserst 
kompakte erf indungsgemasse Vorrichtung erhaltlich, da der 
Radius der Kugel verglichen mit den ausseren Abmessungen 
der bekannten Quetschrollen erheblich reduziert ist, womit 
auch die auf die Quetschkugel wirkende Kraft bei gleicher 
Wirkung reduziert werden kann. 

Schliesslich kann bei Ausbildung des erf indungsgemassen 
Quetschkorpers als Quetschkugel, die Halterung der 
Quetschkugel in bezug auf die durch die zu verschweissenden 
Bleche schrag gestellt werden. Damit ist die Stosss telle 
der Bleche frei zuganglich, womit insbesondere 
Erfassungseinrichtungen zur Erfassung der aktuellen 
Spaltbreite zwischen den Blechen im Quetschbereich 
eingesetzt werden konnen. Damit lasst sich die auf die 
Quetschkugel wirkende Kraft in Abhangigkeit der tnomentanen 
Spaltbreite einstellen. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von Zeichnungen bei- 
spielsweise naher erlautert . Dabei zeigen 

Fig. l einen Schnitt durch eine erf indungsgemasse 

Anordnung senkrecht auf zwei zu verschweissende 
Bleche ungleicher Dicke im Bereich der 
Schweisszone, 

Fig. 2 einen Schnitt durch eine weitere Aus fuhrungs form 
der Erfindung senkrecht auf zwei zu 
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verschweissende Bleche gleicher Dicke, 

Fig. 3 einen Schnitt gemass Fig. 2 durch eine weitere 
Ausfiihrungsform der Erfindung und 

5 

Pig. 4 einen Schnitt gemass Fig . 2 durch e±ne weitere 
Ausfiihrungsform der Erfindung. 

Fig. 1 zeigt einen Schnitt durch eine erf indungsgemasse 
Vorrichtung senkrecht auf 2wei 2U verbindende Bleche 1 und 
2, von denen eines dicker ist als das andere . Die beiden 
Bleche 1 und 2 liegen mit ihren Stirnflachen aneinander an 
und warden in dieser Lage stumpf miteinander verschweisst 
Die Verschweissung erfolgt in an sich bekannter Weise durch 
einen Laserstrahl, welcher in der Schweisszone einen 
fokusierten Querschnitt mit einem Durchmesser von 
beispielsweise 0,2 mm aufweist. Damit die Schweissung die 
erforderliche Qualitat aufweist und frei von Fehlern ist, 
darf der Spalt zwischen den aneinander angrenzenden Blechen 
1 und 2 in der Schweisszone maximal 0,08 mm betragen. Bei 
einer grosseren Breite kommt es zu einem 
Schweissnahteinfall oder zu einem Durchbrechen des 
Strahles . 


25 Vor bzw. in der Schweisszone wird nun gemass Fig. i das 
Blech 2 mit Hilfe eines Quetschkorpers , der aus einer 
Halterung 7 und einer in diese eingelassenen Kugel 6 
besteht, plastisch verformt, so dass sich ein zwischen den 
Blechen 1 und 2 vorhandener Spalt verringert bzw. so dass 

30 die vorstehend genannte maximal zulassige Spaltbreite 
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unterschritten wird. Die Halterung 7 wird hierzu senKrecht 
gegen das Blech 2 gepresst, wodurch ein Fliessen des 
verJora u„ Materials hauptsachlich in Richtung des Pf.il- 

8 erfolgt. 

wahrend dem Quetschvorgang wird das Blech 2 durch ein 
stutzelement 9. das sich gegenuber der auf das Blech 2 
wir Kenden QuetschKugel 6 befindet, abgestutzt. Des weiteren 
sind Halterungseinrichtungen 3 und 4 vorgesehen, welche d,e 
beiden Bleche 1 und 2 zumindest wahrend de m Quetschvorgang 
und/oder dem anschliessenden Schweissvorgang fixieren. Als 
Halterungseinrichtungen 3 und 4 K«n dabei eigentliche 
Klemmen zum Einsatz. 

^ u a i t-pruna 7 ist mit einer Achse 

Die in Fig. 1 dargestellte Halterung 

10 versehen, mit der auf die rotationssymmetrische 
AusfOhrungform der Halterung 7 hingewiesen wird. 

Fig 2 zeigt einen Schnitt durch eine weitere 
AU sfuhrungsfor m der erf indungsgemassen Vorrichtung. Dabex 
sind die zu verschweissenden Bleche 1 und 2 von gleicher 
Dicke. Anstelle von einer einzigen QuetschKugel 7 «n 
„u„,nehr zwei QuetschXugeln 7 zu. Einsatz und zwar wirKen 
diese senfcrecht von oben auf j. eines der Bleche 1 und 2. 
D iese Anordnung zeichnet sich insbesondere dadurch aus, 
dass beide Bleche 1 und 2 verformt werden. wo.it «r das 
Erreichen der gleichen Wiring Weinere verfor.ungen 
notwendig sind. Mit anderen worten Wnnen unter Verwendung 
dieser Ausfuhrungsfor. auch grossere Spaltbreiten zwrschen 
m iteinander zu verschweissenden Blechen 1 und 2 auf d.e 
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maximal zulassige Spaltbreite reduziert werden. 

Eine weitere Ausfuhrungsform ist in Fig. 3 dargestellt 
wobei sich diese insbesondere dadurch von derjenigen nach 
5 Fig. 2 unterscheidet, dass die Achsen 10 der Halterungen 7 
mit der Ebene der Bleche 1 und 2 einen spitzen Winkel 
exnschliessen. Dadurch ist geniigend Platz an der 
Stossstelle 5 vorhanden, urn beispielsweise mittels einer 
Erfassungseinrichtung die aktuelle Spaltbreite zu erfassen 
3 aufgrund der die auf die Halterung 7 wirkende Presskraft 
durch eine Steueranordnung einstellbar ist. 

Des weiteren ist bei der in Fig. 3 dargestellten 
Ausfuhrungsform das Stutzelement 9 gegenuber dem in Fig 2 
gezeigten zweigeteilt. Damit wird auch die Unterseite der 
Stossstelle 5 frei zuganglich, was wiederum bei der 

Bestimmung der Spaltenbreite mittels der 

Erfassungseinrichtung von Vorteil ist. 

In Fig. 4 ist eine bevorzugte Ausfuhrungsform der 
erfindungsgemassen Vorrichtung dargestellt, bei der eine 
Halterung 7 fur eine Quetschkugel 6 in bezug auf die durch 
das Blech 1 gebildete Ebene schrag verlauf t . Durch die 
Schragstellung wird ermoglicht, dass die Verformung des 
Bleches 1 moglichst nahe bei der Stossstelle 5 vorgenommen 
werden kann. Das Blech 2 wird durch eine Fixiereinheit 12, 
die einen mit dem Blech 2 in Kontakt tretenden Fixierschuh 
13 am untere Ende aufweist, gegen das Stiitzelement 9 
gedruckt und somit in der Position f ixiert . Damit wird ein 
seitliches Wegdrucken des Bleches 2 durch das allenfalls zu 
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stark verformte Blech 1 verhindert. 

Aus Fig. 4 ist weiter ersichtlich, dass die Fixiereinheit 
12 stabformig ausgebildet ist und in bezug auf eine durch 
das Blech 2 gebildeten Ebene schrag gestellt ist. Damit ist 
die Stossstelle 5 wiederum fur zusatzliche Einrichtungen 
leicht zuganglich. 

Das Stutzelement 9 ist bei der in Fig. 4 dargestellten 
Aus fuhrungs form als Rolle mit einer Drehachse 11 
ausgebildet. Die Rolle erstreckt sich iiber die Stossstelle 
5 und stutzt somit beide Bleche 1 und 2 . Denkbar ist auch, 
dass fur jedes Blech 1 und 2 ein Stutzelement 9 analog zu 
denjenigen in Fig. 3 dargestellten vorgesehen ist, 
allerdings besteht jedes der Stutzelemente 9 aus einer 
Rolle mit einer Drehachse 11. 
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1. Verfahren zum Schweissen von Blechen (1, 2) im 
Stumpfstoss mittels Laser, indetn vor oder in der 
Schweisszone mindestens eines der Bleche (1, 2) mit einem 
Quetschkorper (6) plastisch verformt wird, urn die Breite 
eines an der Stossstelle (5) allfallig vorhandenen Spaltes 
zwischen den Blechen (1, 2) zu verringern, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Quetschkorper (6) entlang einer 
beliebig kurvig verlaufenden Stossstelle (5) gefuhrt wird 
und dass die Verformung von der auf den Quetschkorper (6) 
wirkende Kraft abhangig, vom Verlauf der Stossstelle (5) 
jedoch unabhangig erzeugt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Verformung im unmittelbar an die Stirnflache des 
Bleches bzw. der Bleche (l, 2) angrenzenden Blechbereiches 
erf olgt . 

3 . Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 , dadurch 
gekennzeichnet, dass der Laserstrahl der sich in 

3-3—-^- vwx, u Ci vTexLOimung ergecenaen Lage des Spaltes 

nachgefuhrt wird. 

4. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem 
der Anspruche 1 bis 3 , dadurch gekennzeichnet, dass der 
Quetschkorper (6) kugelformig ausgebildet und vorzugsweise 
in einer Halterung (7) enthalten ist . 
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5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Quetschkorper (6) als Quetschkugel (6) ausgebildet 
ist, wobei die Quetschkugel (6) in der Halterung (7) 
vorzugsweise drehbar gelagert ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Langsachse (10) mindestens einer 
der Halterungen (7) in bezug auf eine durch die Bleche (1, 
2) gebildete Ebene einen spitzen Winkel bildet . 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass eine Fixiereinheit (12), deren 
Langsachse vorzugsweise einen spitzen Winkel mit der durch 
die Bleche (1, 2) gebildeten Ebene einschliesst, im Bereich 
der Stossstelle (5) auf eines der Bleche (1, 2) wirkt . 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, dass Halteeinrichtungen (3, 4) vorgesehen 
sind, welche die Bleche (1, 2) mit ihren Stirnseiten 
aneinanderliegend f ixiert * 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass eine Erf assungseinrichtung zur 
Erfassung der Spaltbreite vor der Verf ormungszone und eine 
Steueranordnung vorgesehen sind, welche Steueranordnung in 
Abhangigkeit von der erfassten Spaltbreite die Halterung 
(7) steuert . 
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10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet , dass eine optische oder mechanische 
Erkennungseinrichtung zur Erkennung des Verlaufs des 
Spaltes nach der Verformung und eine auf die 
Erkennungseinrichtung ansprechende Nachf uhrungsanordnung 
zur Nachfuhrung des Laserstrahls entsprechend dem 
Spaltverlauf vorgesehen sind. 



ERSATZBLATT (REGEL 26) 


• • 1 



ERSATZBLATT (REGEL 26) 


• • 1 

r 

I 


INTERNA 


AL SEARCH REPORT 


Phonal Application No 

PCT/CH 99/00518 


A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER 

IPC 7 B23K26/00 B23K33/00 


According to International Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC 


B. FIELDS SEARCHED 


Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols) 

IPC 7 B23K 


Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included in the fields searched 


Electronic data base consulted during the international search (name of data base and, where practical, search terms used) 


C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 


Category 3 Citation of document, with indication, where appropriate., of the relevant passages 


Relevant to claim No. 


EP 0 565 846 A (ELPATRONIC AG) 
20 October 1993 (1993-10-20) 
cited 1n the application 
the whole document 

DE 196 23 664 C (FRAUNHOFER GES F0RSCHUNG) 
16 October 1997 (1997-10-16) 
the whole document 

WO 84 03059 A (KRUPP GMBH) 
16 August 1984 (1984-08-16) 
the whole document 


1-3 
1-3 

4,5,7,8 
1-5 


[ [ Further documents are listed in the continuation of box C. 


Patent family members are listed in annex. 


° Special categories of cited documents : 

"A" document defining the generat state of the art which ts not 
considered to be of particular relevance 

"E" earlier document but published on or after the international 
filing date 

"L" document which may throw doubts on priority claim(s) or 
which is cited to establish the publication date of another 
citation or other special reason (as specified) 

"O" document referring to an oral disclosure, use, exhibition or 
other means 

"P" document published prior to the international filing date but 
later than the priority date claimed 


T" later document published after the international filing date 
or priority date and not In conflict with the application but 
cited to understand the principle or theory underlying the 
invention 

"X" document of particular relevance; the claimed invention 
cannot be considered novel or cannot be considered to 
involve an inventive step when the document is taken alone 

"Y" document of particular relevance; the claimed invention 

cannot be considered to involve an inventive step when the 
document is combined with one or more other such docu- 
ments, such combination being obvious to a person skilled 
in the art. 

document member of the same patent family 


Date of the actual completion of the international search 


1 February 2000 


Date of mailing of the international search report 


08/02/2000 


Name and mailing address of the ISA 

European Patent Office. P.B. 5818 Patentlaan 2 
NL-2280 HVRijswiik 
Tel. (+31-70) 340-2040. Tx. 31 651 epo nl, 
Fax: (+31-70) 340-3016 


Authorized officer 


Aran, D 


Form PCT/ISA/21 0 (second sheet) (July 1 992) 


inter; 


IONAL SEARCH REPORT 


information on patent family members 


.International Application No 

PCT/CH 99/00518 


Patent document 
cited in search report 

Publication 
date 

Patent family 
member(s) 

Publication 
date 

EP 0565846 A 

20-10-1993 

CH 

687598 

A 

1 C_f)1_1 QQ7 


AT 

137151 

T 

i c_qc_i QQfi 

X *J \J *J 1 


AU 

3516393 

A 

x *+ iu i.yy*j 


BR 

9301501 

A 

1 0-1 f)_1 QQ-> 


CA 

2093070 

A,C 



CN 

1103823 

A 

21-06-1995 

C X \J\J 177 J 


DE 

59302322 

D 

tjyj uj 17 ju 


ES 

2086805 

T 

w X W / 1 77VJ 


JP 

2857011 

B 

10-02-1999 

±\J \J C X 7 7 7 


JP 

6015469 

A 

25-01-1994 


KR 

9710885 

B 

02-07-1997 


SK 

31993 

A 

10-11-1993 


US 

5550345 

A 

27-08-1996 


US 

5977511 

A 

02-11-1999 


MX 

9302078 

A 

29-07-1994 


DE 19623664 C 16-10-1997 NONE 


WO 8403059 A 16-08-1984 DE 3304717 A 16-08-1984 


Forni PCT/IS A/210 (patent family annex) (July 1992) 


INTERNATIONALER 


HERCHENBERICHT 


^ • KJ-ASSIFIZIERUNG 0E 9 ANMELDUNGSGEGENSTANDES 

IPK 7 B23K26/00 B23K33/00 


"inj^^^jnaies AKienzeiehen 

PCT/CH 99/00518 


Nach der International Patentklassif .Ration (IPK) oder nach der nationalen Kiassifikation und der IPK 
B. RECHERCHIERTE GEBIETE 


Recherchierter Mindestprufstorf (Klassifikationssystem und Klassifikationssymbol* i 

IPK 7 B23K 


Recherchierte aber n.cht zum Mindestprufstoff gehorende Verorfentlfchungen, sowe.t diese unter die recherchierten G eb" 


liete fallen 


Wahrend der internationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank 


und evtl. verwendete Suchbegriffe) 


C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 


Kategorie" 


Bezeichnung der Verdffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile 


Betr. Anspruch Nr. 


Y 
X 
A 


EP 0 565 846 A (ELPATRONIC AG) 
20. Oktober 1993 (1993-10-20) 
in der Anmeldung erwahnt 
das ganze Dokument 

DE 196 23 664 C (FRAUNHOFER GES FORSCHUNG ) 
16. Oktober 1997 (1997-10-16) 
das ganze Dokument 

WO 84 03059 A (KRUPP GMBH) 
16. August 1984 (1984-08-16) 
das ganze Dokument 


1-3 
1-3 

4,5,7,8 
1-5 


□ 


Weitere Verdffentlichungen sind der Fortsetzung von Feid C zu 
entnehmen 


S3 


Siehe Anhang Patentfamilie 


Besondere Kategorien von angegebenen Verdffentlichungen 


"E 


Verdffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert 
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist 


"L" 


alteres Dokument. das jedoch erst am oder nach dem internationalen 
Anmeldedatum veroffentlicht worden ist 

Verdffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er- 
schemen zu lassen. oder durch die das Veroffentlichungsdatum einer 
anderen im Recherchenberichi genannten Verdffentlichung belegt werden 
soil oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist fwie 
ausgefCihrt) 

Verdffentlichung, die sich auf eine mundliche Offenbarung 
uq H w e,, IL Be ™ J ? un 9' Gine Aussteliung oder andere MaBnahmen bezieht 
P Verdffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach 
dem beanspruchten Prioritatsdatum verdftentlicht worden ist 


" T " S iS?7 Ve « 6 ! fen !. , i c 5 un 9. d 'e nach dem internationalen Anmeldedatum 
Oder dem Prfontatsdatum veroffentlicht worden ist und mit der 
Anmeldung nicht kollidiert, sondem nur zum Verstandnis des der 
Erfmdung zugrundeliegenden Prinzips Oder der ihr zugrundeliegenden 
Tneone angegeben ist 

"X" Verdffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung I 
kann allein aufgrund dieser Verdffentlichung nicht als neu oder auf 1 
erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden 

"Y" Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindunq I 
kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet 1 
werden, wenn die Verdffentlichung mit einer oder mehreren anderen 
Verdffentlichungen dieser Kategorie in Veibindung gebracht wird und 
diese Verbindung fur einen Fachmann naheliegend ist 

"A" Verdffentlichung, die Mitglied dereetben Patentfamilie ist 


Datum des Abschlusses der internationalen Recherche 


1. Februar 2000 


Absendedatum des internationalen Recherche nberichts 

08/02/2000 


Name und Postanschrift der internationalen Recherchenbehdrde 
Europaisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2 
NL - 2280 HV Rijswijk 
Tel. (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl, 
Fax: (+31-70) 340-3016 


Bevollmachtigter Bediensteter 


Aran, D 


Fonmblatt PCT/ISA/210 (Blatt 2) (Jufl 1 992) 


INTERNATIONALER ^KCHERCHENBERICHT 


Angaben zu VeroffenttichuT^Ti. die zur selben Patenttamilte gehoren 


# 


|hterr.~..onales Aktenzeichen 

PCT/CH 99/00518 


lm Recherchenbericht 

Datum der 

Mitgtied(er) der 

Datum der 

angefuhrtes Patentdokument 

Veroffentiichung 

Patentfamilie 

Veroffentiichung 


EP 0565846 


20-10-1993 


CH 

687598 

A 

15-01- 

1997 

AT 

137151 

T 

15-05- 

1996 

AU 

3516393 

A 

14-10- 

1993 

BR 

9301501 

A 

19-10- 

1993 

CA 

2093070 

A,C 

13-10- 

1993 

CN 

1103823 

A 

21-06- 

1995 

DE 

59302322 

D 

30-05- 

1996 

ES 

2086805 

T 

01-07- 

1996 

JP 

2857011 

B 

10-02- 

1999 

OP 

6015469 

A 

25-01- 

1994 

KR 

9710885 

B 

02-07- 

•1997 

SK 

31993 

A 

10-11- 

1993 

US 

5550345 

A 

27-08- 

■1996 

US 

5977511 

A 

02-11- 

■1999 

MX 

9302078 

A 

29-07- 

■1994 


0E 

19623664 C 

16-10-1997 

KEINE 


WO 

8403059 A 

16-08-1984 

DE 3304717 A 

16-08-1984 


FoimWatt PCT/1SA/210 (Anhang PatentfamiHo)(JuIl 1992) 


VERTRAG UBER D^JNTERNATIONALE ZUSAM^NARBEIT AUF DEM 

^Tebiet DES patentwese™ 


PCT 

INTERNATIONALER VORLAUFIGER PRUFUNG 

(Artikel 36 und Regel 70 PCT) 



Aktenzeichen des Anmelders Oder Anwalts 
98-320/WO 


Internationales Aktenzeichen 
PCT/CH99/00518 


TIC 


WEITERES VORGEHEN 


siehe Mitteilung uber die Ubersendung des internationalen 
vorlaufigen Prufungsberichts (Formblatt PCT/I PEA/41 6) 


Internationales AnmeldedatumfTa^VfonafcOa/?/-; 
04/11/1 999 


Prioritatsdatum (Tag/Monat/Tag) 
18/11/1998 


Internationale Patentklassifikation (IPK) oder nationale Klassifikation und IPK 
B23K26/00 


Anmelder 

ELPATRONIC AG et al. 


1 . Dieser Internationale vorlaufige Prufungsbericht wurde von der mit der internationalen vorlaufigen Prufung beauftragt. 
Behorde erstellt und wird dem Anmelder gemaB Artikel 36 ubermittelt. 


en 


2. Dieser BERICHT umfaBt insgesamt 5 Blatter einschlieBlich dieses Deckblatts. 


H AuBerdem liegen dem Bericht ANLAGEN bei; dabei handelt es sich urn Blatter mit Beschreibungen Anspruchen 
und/oder Zeichnungen, die geandert wurden und diesem Bericht zugrunde liegen, und/oder Blatter mit vor dieser 
Behorde vorgenommenen Berichtigungen (siehe Regel 70.16 und Abschnitt 607 der Verwaltungsrichtlinien zum F 

Diese Anlagen umfassen insgesamt 8 Blatter. 


3. Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 

I Grundlage des Berichts 

Prioritat 

Keine Erstellung eines Gutachtens uber Neuheit, erfinderische Tatigkeit und gewerbliche Anwendbarkeit 
Mangelnde Einheitlichkeit der Erfindung 

Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerbhchen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 
Bestimmte angefuhrte Unterlagen 
Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 
Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 


II 

□ 

III 

□ 

IV 

□ 

V 

El 

VI 

□ 

VII 

□ 

VIII 

□ 


Datum der Einreichung des Antrags 
16/03/2000 

Datum der Fertigstellung dieses Berichts 
12.02.2001 

Name und Postanschrift der mit der internationalen vorlaufigen 
Prufung beauftragten Behorde: 

^ Europaisches Patentamt 
jm} D-80298 Munchen 

Tel. +49 89 2399 - 0 Tx: 523656 epmu d 
Fax: +49 89 2399 - 4465 

Bevollmachtigter Bediensteter ^ 

Caubet, J-S (| Sti! 1) 

Tel. Nr. +49 89 2399 2344 X^wo^/ 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER 
PRUFUNGSBERICHT Internationales Aktenzeichen PCT/CH99/0051 8 


I. Grundlage des Berichts 

1 . Dieser Bericht wurde erstellt auf der Grundlage (Ersatzbfatter, die dem Anme/deamt auf eine Aufforderung nach 
Artikel 14 hin vorgelegt wurden, gelten im Rahmen dieses Berichts ais "ursprunglich eingereicht" undsind ihm 
nicht beigefugt, weil sie keine Anderungen enthalten.): 
Beschreibung, Seiten: 

1 ' 6 eingegangen am 20/01/2001 mit Schreiben vom 18/01/2001 

Patentanspruche, Nr.: 

1-9 eingegangen am 20/01/2001 mit Schreiben vom 18/01/200/ 

Zeichnungen, Blatter: 

1/2,2/2 ursprungliche Fassung 


2. Hinsichtlich der Sprache: Alle vorstehend genannten Bestandteile standen der Behorde in der Sprache, in der 
die Internationale Anmeldung eingereicht worden ist, zur Verfugung oder wurden in dieser eingereicht, sofern 
unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

Die Bestandteile standen der Behorde in der Sprache: zur Verfugung bzw. wurden in dieser Sprache 
eingereicht; dabei handelt es sich urn 

□ die Sprache der Ubersetzung, die fur die Zwecke der internationalen Recherche eingereicht worden ist (nach 
Regel 23.1(b)). 

□ die Veroffentlichungssprache der internationalen Anmeldung (nach Regel 48.3(b)). 

□ die Sprache der Ubersetzung, die fur die Zwecke der internationalen vorlaufigen Prufung eingereicht worden 
ist (nach Regel 55.2 und/oder 55.3). 

3. Hinsichtlich der in der internationalen Anmeldung offenbarten Nucleotid- und/oder Aminosauresequenz ist die 
internationale vorlaufige Prufung auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden, das: 

□ in der internationalen Anmeldung in schriftlicher Form enthalten ist. 

□ zusammen mit der internationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in schriftlicher Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ Die Erklarung, daG das nachtraglich eingereichte schriftliche Sequenzprotokoll nicht uber den 
Offenbarungsgehalt der internationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

□ Die Erklarung, daG die in computerlesbarer Form erfassten Informationen dem schriftlichen 
Sequenzprotokoll entsprechen, wurde vorgelegt. 

4. Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 


Fomnblatt PCT/IPEA/409 (Felder l-VIII, Blatt 1) (Juli 1998) 
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□ Beschreibung, Seiten: 

□ Anspruche, Nr.: 

□ Zeichnungen, Blatt: 

5. I3 Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden, da diese aus den 

angegebenen Grunden nach Auffassung der Behorde uber den Offenbarungsgehalt in der ursprunglich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)). 

(Auf Ersatzblatter, die soiche Anderungen enthalten, ist unter Punkt 1 hinzuweisen;sie sind diesem Bericht 

beizufugen). 

siehe Beiblatt 

6. Etwaige zusatzliche Bemerkungen: 


V. Begrundete Feststellung nach Art ike I 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

1. Feststellung 

Neuheit (N) Ja: Anspruche 1-9 

Nein: Anspruche 

Erfinderische Tatigkeit (ET) Ja: Anspruche 

Nein: Anspruche 1-9 

Gewerbliche Anwendbarkeit (GA) Ja: Anspruche 1 -9 

Nein: Anspruche 


2. Unterlagen und Erklarungen 
siehe Beiblatt 


Formblatt PCT/IPEA/409 (Felder l-VIII, Blatt 2) (Juli 1998) 
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Zu Punkt I 

Grundlage des Berichts 

1) Die mit Schreiben vom 18.01.2001 eingereichten Anderungen bringen 
Sachverhalte ein, die im Widerspruch zu Artikel 34 (2) b) PCT uber den 
Offenbarungsgehalt der internationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt 
hinausgehen. Es handelt sich dabei urn folgende Anderungen: 

Anspruch 1 : Ersetzung von einem kugelformigen Quetschkorper durch einen 
rotationssymetrischen Quetschkorper. Der Begriff "rotationssymetrisch" 
enthalt nicht nur die Kugelform sondern auch viele andere Varianten, die von 
der ursprunglichen Anmeldung nicht unterstiitzt sind. 

Das Gutachten uber Neuheit, erfinderische Tatigkeit and gewerbliche 
Anwendbarkeit kann somit nur erstellt werden, als ob diese Anderung nicht 
durchgefuhrt worden ware. 

Zu Punkt V 

Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der 
erfinderischen Tatigkeit und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und 
Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

2) Es wird auf die folgenden Dokumente verwiesen: 

D1: EP-A-0 565 846 
D2: DE-C-196 23 664 


2) Dokument D1 , das als nachstliegender Stand der Technik angesehen wird, 
offenbart (Siehe Figur 3): 

Eine Vorrichtung zum SchweiBen von Blechen (1 , 2) im Stumpfstoss mittels 
Laser, wobei mindestens eines der Bleche vor oder in der Schweisszone mit 


Formblatt PCT/Beiblatt/409 (Blatt 1) (EPA-April 1997) 
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einem Quetschkorper (25, 26) zur Reduktion eines an der Stossstelle 
vorhandenen Spalte zwischen den Blechen plastisch verformt wird; 

von der sich der Gegenstand des Anspruchs 1 dadurch unterscheidet, daB der 
Quetschkorper kugelformig ausgebildet ist. 

In der D1 sind die Quetschkorper als Quetschrollen ausgebildet, die in das 
Material eindringen, und bei deren Drehung eine U-formige Verformung im 
Material gebildet wird, die mit der ErfindungsgemaBen Verformung gleich ist. 

Die mit der vorliegenden Erfindung zu losende Aufgabe kann somit darin gesehen 
werden, daB die U-formige Verformung mit alternativen Mitteln zu erstellen. 

Die in Anspruch 1 vorgeschlagene Losung kann aus folgenden Grunden nicht als 
erfinderisch betrachtet werden (Artikel 33(3) PCT): 

Es ist an sich bekannt, daB eine U-formige Verformung entweder von einer 
drehenden Rolle (siehe D1) oder einem verschiebbaren Kugelformigen Korper 
(siehe D2) geformt werden kann. Daher wurde es der Fachmann als ubliche 
Vorgehensweise ansehen, alle in Anspruch 1 aufgefuhrten Merkmale miteinander 
zu kombinieren. 


5) Die abhangigen Anspruche 2-9 enthalten keine Merkmale, die in Kombination mit 
den Merkmalen irgendeines Anspruchs, auf den sie sich beziehen, die 
Erfordernisse des PCT in bezug auf erfinderische Tatigkeit erfullen. Die Grunde 
dafiir sind die folgenden: 

Die Merkmale der Anspruche 2 und 3 sind aus der D2 bekannt. 

Der Anspruch 4 offenbart eine naheliegende Moglichkeit. 

Die Merkmale der Anspruche 5-8 und die Verwendung nach Anspruch 9 sind 

aus der D1 bekannt. 

Die ist aus der D1 bekannt. 


Formblatt PCT/Beiblatt/409 (Blatt 2) (EPA-April 1997) 


20-01-2001 • 00/29165 
* 98-320/WO 

Vorrichtung zum Schweissen von Blechen mit einem Laser und 
eine Verwendung der Vorrichtung 

5 Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung nach 
dem Oberbegrif f des* Patentanspruchs 1 sowie eine 
Verwendung der Vorrichtung. 

Das Verschweissen von Blechen mit Hilfe eines Lasers ist 
10 ein heute verbreitetes Verbindungsverf ahren. Dabei werden 
die Bleche vorzugsweise stumpf miteinander verbunden, 
indem die Stirnflachen der zu verbindenden Bleche derart. 
positioniert werden, dass nur ein enger Spalt zwischen den 
Blechen besteht , Urn eine hohe Qualitat der Schweissnaht zu 
15 erreichen, darf der Spalt zwischen den zu verbindenden 
Blechen nicht breiter als 0,05 bzw. 0,08 mm sein, womit 
die Abweichungen eines einzelnen Bleches die Halfte dieser 
maximal zulassigen Spaltbreiten nicht uberschreiten 
durfen. Es liegt auf der Hand, dass zur Einhaltung solcher 
20 Toleranzen entsprechend kostspielige Werkzeuge oder aber 
aufwendige Bearbeitungsverf ahren notwendig sind. 

Aus der europaischen Patentanmeldung EP-0 565 846 ist 
bekannt, bei geradlinigen Schweissnaht en mindestens eines 

25 der Bleche vor oder in der Schweisszone mit Hilfe einer 
Quetschrolle dera,rt plastisch zu verformen, dass die 
maximal zulassige Spaltbreite zwischen den zu verbindenden 
Blechen unterschritten wird. Im Zusammenhang mit der 
bekannten Lehre sind eine Reihe von Ausf uhrungsf ormen 

30 beschrieben, die sich besonders auf die unterschiedliche 
Ausgestaltung der Quetschrollen beziehen. 

Die bekannte Lehre eignet sich ausschliesslich fur 
gradlinige Schweissnahte . und ist insbesondere ungeeignet,. 
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wenn eine beliebige Linienf uhrungen fur die Schweissnahte 
gefordert ist f da in solchen Fallen die gemass .der 
bekannten Lehre vorgeschlagenen Quetschrollen seitliche 
Krafte erzeugen, die zu unerwunschten Blechverf ormungen 
fuhren konnen. 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe 
zugrunde, eine Vorrichtung anzugeben, bei der die 
Schweissnahte einen beliebigen Verlauf aufweisen konnen. 

Diese Aufgabe wird durch die ira Patentanspruchs 1 
angegebenen Massnahmen gelost . Vorteilhafte 
Ausgestaltungen der Erfindung sowie eine Verwendung der 
Vorrichtung sind in weiteren Anspruchen angegeben. 

Die Erfindung weist folgende Vorteile auf : Indem mit Hilfe 
eines Quetschkorpers eine plastische Verformung erwirkt 
wird, die unabhangig von der Fortbewegungsrichtung des 
Quetschkorpers auf dem jeweiligen Blech ist, ist eine 
beliebige Linienf iihrung fur eine Schweissnaht moglich, • 
ohne dass ein unzulangliches Verformen der zu 
verschweissenden Bleche entstehen kann. Die erfindungs- 
gemasse Vorrichtung kann somit zum Verschweissen von 
beliebig geformten Blechen verwendet werden. 

Besteht der Quetschkorper in Weiterf uhrung der Erfindung 
aus einer Kugel, so ist daruber hinaus eine ausserst . 
kompakte erf indungsgemasse Vorrichtung erhaltlich, da der 
Radius der Kugel verglichen mit den ausseren Abmessungen 
der bekannten Quetschrollen erheblich reduziert ist, womit 
auch die auf die Quetschkugel wirkende Kraft bei gleicher 
. Wirkung reduziert werden kann. 
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Schliesslich kann bei Ausbildung des erf indungsgemassen 
Quetschkorpers als Quetschkugel, die Halterung der 
Quetschkugel in bezug auf die durch die zu 

verschweissenden Bleche schrag gestellt werden. Damit ist 
5 die Stossstelle der Bleche frei zuganglich, womit 

insbesondere Erf assungseinrichtungen zur Erfassung der 
aktuellen Spaltbreite zwischen den Blechen im 
Quetschbereich eingesetzt werden konnen. Damit lasst sich 
die auf die Quetschkugel wirkende Kraft in Abhangigkeit 
10 der motnentanen Spaltbreite einstellen. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von Zeichnungen bei- 
spielsweise naher erlautert. Dabei zeigen 

einen Schnitt durch eine erf indungsgemasse 
Anordnung senkrecht auf zwei zu verschweissende 
Bleche ungleicher Dicke im Bereich der 
Schweisszone, 

einen Schnitt durch eine weitere Ausfuhrungsf orm 
der Erfindung senkrecht auf zwei zu 
verschweissende Bleche gleicher Dicke, 

einen Schnitt gemass Fig. 2 durch eine weitere 
Ausfuhrungsf orm der Erfindung und 

einen Schnitt gemass Fig. 2 durch eine weitere 
Ausfuhrungsf orm der Erfindung. 

30 Fig. 1 zeigt einen Schnitt durch eine erf indungsgemasse 

Vorrichtung senkrecht auf zwei zu verbindende Bleche 1 und 
2, von denen eines dicker ist als das andere . Die beiden 
Bleche 1 und 2 liegen mit ihren Stirnflachen aneinander an 


15 Fig. 1 


20 Fig.. 2 


Fig. 3. 


25 


Fig. 4 
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und werden in dieser Lage stumpf miteinander verschweisst . 
Die Verschweissung erfolgt in an sich bekannter Weise 
durch einen Laserstrahl , welcher in der Schweisszone einen * 
fokusierten Querschnitt mit einem Durchmesser von 
5 beispielsweise 0,2 mm aufweist. Damit die Schweissung die 
erf orderliche Qualitat aufweist' und frei von Fehlern ist, 
darf der Spalt zwischen den aneinander angrenzenden 
Blechen 1 und 2 in der Schweisszone maximal 0,08 mm 
betragen. Bei einer grosseren Breite kommt es zu einem 
10 Schweissnahteinf all Oder zu einem Durchbrechen des 
Strahles . 

Vor bzw. in der Schweisszone wird nun- gemass Fig. 1 das 
Blech 2 mit Hilfe eines Quetschkorpers , der aus einer 

15 Halterung 7 und einer in diese eingelassenen Kugel 6 

besteht, plastisch verformt, so dass sich ein zwischen den 
Blechen 1 und 2 vorhandener Spalt verringert bzw. so dass 
die vorstehend genanhte maximal zulassige Spaltbreite 
unterschritten wird. Die Halterung 7 wird hierzu senkrecht 

20 gegen das Blech 2 gepresst, wodurch ein Fliessen des 

verformten Materials hauptsachlich in Richtung des Pfeiles 
8 erfolgt . 

Wahrend dem Que tschvor gang wird das Blech 2 durch ein 
25 Stutzelement 9, das sich gegenuber der auf das Blech 2 
wirkenden Quetschkugel G befindet, abgestiitzt . Des 
weiteren sind Halterungseinrichtungen 3 und 4 vorgesehen, 
welche die beiden Bleche 1 und 2 zumindest wahrend dem 
Quetschvprgang und/oder dem anschliessenden 
3 0 Schweissvorgang fixieren. Als Halterungseinrichtungen 3 
und 4 kommen dabei eigentliche Klemmen zum Einsatz . 

Die in Fig. 1 dargestellte Halterung 7 ist mit einer Achse 
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10 versehen, rait der auf die rotationssymmetrische 
Ausfiihrungf orm der Halterung 7 hing^wiesen wird. 

Fig. 2 zeigt einen Schnitt durch eine weitere 
5 Ausfuhrungsform der erf indungsgemassen Vorrichtung. Dabei 
sind die zu verschweissenden Bleche 1 und 2 von gleicher 
Dicke. Anstelle von einer einzigen Quetschkugel 7 kommen ' 
nunmehr zwei Quetschkugeln 7 zum Einsatz und zwar wirken 
diese senkrecht von oben auf je eines der Bleche 1 und 2. 

10 Diese Anordnung zeichnet sich insbesondere dadurch aus, 
dass beide Bleche 1 und 2 verformt werden, womit fur das 
Erreichen der gleichen Wirkung kleinere Verformungen 
notwendig sind. Mit anderen Worten konnen unter Verwendung 
dieser Ausfuhrungsform auch grossere Spaltbreiten zwischen . 

15 miteinander zu verschweissenden Blechen 1 und 2 auf die 
maximal zulassige Spaltbreite rediiziert werden. 

Eine weitere Ausfuhrungsform ist in Fig. 3 dargestellt, 
wobei sich diese insbesondere dadurch von derjenigen nach 

20 Fig. 2 unterscheidet , dass die Achsen 10 der Halterungen 7 
mit der Ebene der Bleche 1 und 2 einen spitzen Winkel 
einschliessen. Dadurch ist genugend Platz an der 
Stossstelle 5 vorhanden, um beispielsweise mittels einer 
Erf assungseinrichtung die aktuelle Spaltbreite zu 

25 erfassen, aufgrund der die auf die Halterung 7 wirkende 
Presskraft durch eine Steueranordnung einstellbar ist. 

Des weiteren ist bei der in Fig. 3 dargestellten 
Ausfuhrungsform das Stutzelement 9 gegenuber dem in Fig. 2 
30 gezeigten zweigeteilt . Damit wird auch die Unterseite der 
Stossstelle 5 frei zuganglich, was wiederum bei der 
Bestimmung der Spaltenbreite mittels der 
Erf assungseinrichtung von Vorteil ist. 
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In Fig. 4 ist eine bevorzugte Aus fuhrungs form der 
erfindungsgemassen Vorrichtung dargestellt, bei der eine 
Halterung 7 fur eine Quetschkugel 6 in bezug auf die durch 
das Blech 1 gebildete Ebene schrag verlauft. Durch die 
Schragstellung wird ermoglicht, dass die Verformung des 
Bleches 1 moglichst nahe bei der Stossstelle 5 vorgenommen 
werden kann. Das Blech 2 wird durch eine Fixiereinheit 12, 
die einen mit dem Blech 2 in Kontakt tretenden Fixierschuh 
13 am untere Ende aufweist, gegen das Stutzelement 9 
gedruckt und somit in der Position fixiert. Damit wird ein 
seitliches- Wegdrucken des Bleches 2 durch das allenf alls 
zu stark verformte Blech 1 verhindert . 

15 Aus Fig. 4 ist weiter ersichtlich, dass die Fixiereinheit 
12 stabformig ausgebildet ist und in bezug auf eine durch 
das Blech 2 gebildeten Ebene schrag gestellt ist. Damit 
ist die Stossstelle 5 wiederum fur zusatzliche 
Einrichtungen leicht zuganglich. 

20 

Das Stutzelement 9 ist bei der in Fig. 4 darges tell ten 
Ausfuhrungsform als Rolle mit einer Drehachse 11 
ausgebildet. Die Rolle erstreckt sich uber die Stossstelle 
5 und stutzt somit beide Bleche 1 und 2. Denkbar ist auch, 
25 dass fur jedes Blech 1 und 2 ein Stutzelement 9 analog zu 
denjenigen in Fig. 3 dargestellten vorgesehen ist, 
allerdings besteht jedes der Sttitzelemente 9 aus einer 
Rolle mit einer Drehachse 11 . 
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Patentanspniiche : 

1. Vorrichtung zum Schweissen von Blechen (1, 2) im 

5 Sturapfstoss mittels Laser, wobei niindestens eines der 
Bleche (1, 2) vor Oder in der Schweisssone rtiit einem 
QuetschkSrper (6) plastiech verformt wird, dadurch 
gekennzeichnet, das© der Quetschkorper (6) zur Reduktion 
eines an der Stoeestelle (5) vorhandenen Spaltee zwischen 
10 dan Blechen (1, 2) rotationssymmetrisch ausgebildet 1st. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dase der Quetsehkorper (6) kugelformig ausgebildet und 
vorzugsweiee in einer Halterung (7) enthalten ist * 

15 - 

3- Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , 
dase der Quetechkorper (6) als Quetschkugel (6) ausgebildet 
ist, wobei die Quetschkugel (6) in der Halterung (7) 
vorzugeweise drehbar gelagert ist . 

20 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daes die Langsachse (10) mindestens einer 
der Halterungen (7> in bezug auf eine durch die Bleche (1, 
2) gebildete Ebene einen epitzen Winkel bildet . 

25 

5. Vorrichtung nach einem der AnsprCLche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet f daes eine Fixiereinheit (12) , deren 
Langsachse vorzugsweise einen spitzen Winkel mit der durch 
die Bleche (1, 2) gebildeten Ebene einschliesst , im Bereich 

30 der Stoesstelle (5) auf eines der Bleche (1, 2) wirkfc . 

6 . Vorrichtung nach einem der Anspruche l bis 5 , dadurch 
gekennzeichnet, dass Halteeinrichtungen (3, 4) vorgesehen 
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sind, welche die Bleche (l, 2) mit ihren Stimseiten 
aneinanderliegend fixiert . 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche l biB 6, dadurch 
gekermzeichnet , dass eine Srfassungseinrichtung zur 
Erfaesung der Spaltbreite vor der Verformungszone und eij 
Steueranordnung vorgesehen sind, welche in Abhangigkeit i 
der erfassten Spaltbreite die Halterung (7) eteuert. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche l bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, dass eine optische Oder mechaniecbe 
Erkennungseinxichtung zur Erkennung des Verlaufs dee 
Spaltes nach der Verf orroung und eine auf die 
Erkennungseinrichtung ansprechende Nachfuhrungsanordnung 
zur Nachfuhxung des Laserstrahls entsprechend dem 
Spaltverlauf vorgesehen Bind. 

9. Verwendung der Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 
bis 8 zura Schweieeen von Blechen (l, 2) im Stumpf etose . 
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